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(57) Abstract: The invcniion concerns a method lor making a huilding elcmeni based on gypsum piaster, which consists in in- 
troducing a mixture of gypsum plaster, granular filler and water in a mould (10) with rigid and shape-retaining walls ( 12, 14, 16), 
compressing said mixture in the mould at a pressure not less than a threshold value as from which the gypsum plaster is prevented 
from being crystallised by incivasing its water-solubility, then in causing il to be rapidly crystallised by decreasing or stopping the 
compression of the mixture. 

[Suite sur la page suivanie J 



wo 02/070435 



PCT/FR02/00831 



Precede de fabrication d' elements de construction 

L* invention concerne un precede de fabrication 
elements de construction a partir d'un melange de 
5 platre, d'eau et event uellement d'une charge 
granulaire . 

On connait, notamment par EP - A - 0 290 571 et 
EP - A - 0 619 773, un precede de ce type, qui 

10 consists pour l^essentiel a placer un melange de 
platre, de sable et d'eau dans un moule a la forme de 
1' element a fabriguer, a tasser ce melange dans le 
moule et a s'opposer ensuite a une augmentation de 
volume dans le moule pendant la prise du platre. 

15 L* expansion volumique du plStre qui se produit 
pendant son hydratation et sa cristallisation est 
ainsi contrariee, ce qui se traduit par une 
densif ication du reseau cristallin du platre dans 
1' element fabrique. Ces elements moules sont 

20 utilisables en construction a leur demoulage, ils ont 
des proprietes mecaniques et physiques equivalentes a 
celles des pierres de construction, ils peuvent etre 
assembles sans joints en raison de leur precision 
dimensionnelle, et ils ont 1 ' aspect d'une pierre de 

25 taille, ce qui rend superflu tout enduit de 
revetement exterieur . 

Un inconvenient de ce procede connu est que 
1' expansion contrariee du platre dans le moule se 

30 traduit par une augmentation importante de pression 
dans le moule. Comme le demoulage de 1' element est 
realise par deplacement d'un des plateaux du moule 
entre les parois laterales du moule qui sont 
assemblees fixement entre elles, la force qu'il faut 

35 appliquer au plateau du moule pour le demoulage doit 
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Dans un mode de realisation prefere de 
1* invention, on provoque la cristallisation du platre 
par demoulage de 1 * element resultant de la 
compression du melange dans le moule, et on laisse 
5 s'operer la cristallisation du platre dans 1* element 
^ I'exterieur du moule. 

On a en effet constate que, quand un melange de 
platre et d'eau est soumis a une pression superieure 
a une certaine valeur limite, la solubilite du platre 

10 dans I'eau augmente. Si I'on prepare un melange de 
platre et d'eau dans des proportions correspondant 
sensiblement aux valeurs stoechiometriques de " la 
reaction d 'hydratation et de cristallisation du 
platre, et si on laisse s'operer cette 

15 cristallisation a la pression atmospherique, on 
constate une expansion volumique du platre et un 
echauffement du au degagement de chaleur de la 
reaction exothermique de cristallisation. Quand on 
soumet ce melange de platre et d'eau pendant 

20 plusieurs minutes a une pression superieure a la 
pression atmospherique , mais inferieure a une 
certaine valeur seuil, qui est comprise entre 10 0 et 
15 0 bars environ a la temperature ambiante pour un 
platre determine, on n^empeche pas la cristallisation 

25 du platre, mais on contrarie son expansion volumique, 
ce qui se traduit par une densif ication du reseau 
cristallin du platre et par une augmentation notable 
des qualites mecaniques et physiques de 1 ' element 
obtenu. Si on soumet un melange de platre et d'eau a 

3 0 une pression superieure a la valeur seuil precitee, 
on empeche la cristallisation du platre, dont la 
solubilite dans 1 ' eau a augmente, a condition que le 
melange contienne une quantite d*eau suffisante pour 
assurer la dissolution du platre sous pression, sans 

35 saturation de la solution. Si, ensuite, on diminue la 
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On peut egalement utiliser une charge qui n'est 
pas chimiquement inerte vis-a-vis du platre, telle 
par exemple que des carbonates/ des phosphates, etc. 

On peut egalement a j outer au platre dans le 
5 melange du gypse de recuperation (phosphogypse, 
sulfogypse, borogypse, etc.). 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, 
on ajoute au melange precite un fluidifiant, et 
notamment un produit def loculant , tel que la 
10 melamine. 

Cela perrnet de diminuer a une valeur minimum la 
quantite d'eau necessaire dans le melange, tout en 
conservant une fluidite suffisante du melange pour sa 
compression homogene dans le moule. L'interet de 
15 diminuer la quantite d'eau dans le melange est de 
reduire la porosite finale de 1' element fabrique. 

Selon encore une autre caracteristique de 
1* invention, le precede consiste a comprimer 
initialement le melange precit€ dans le moule pour 
20 reduire les vides dans le melange a une valeur 
minimale ou voisine d*un minimum, puis a augmenter la 
pression appliquee au melange au moins jusqu'a la 
valeur seuil precitee. 

Pour augmenter cette pression, 1' invention 
25 prevoit avantageusement d*enf oncer dans le melange, a 
1 ' interieur du moule, au moins un element ayant une 
section transversale reduite par rapport a la section 
transversale correspondante de la cavite de moulage 
dans le moule. On peut ainsi augmenter la pression 
30 dans le moule tout en exergant une force relativement 
faible sur I'extremite de 1' element. 

De preference, on utilise plusieurs elements 
precites, qui sont par exemple des tiges cylindriques 
guidees en translation a etancheite dans des orifices 
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Le plateau inf erieur 16 repose sur la table 
d'une presse hydraulique tandis que le plateau 
superieur 14 est associe au plateau mobile de la 
presse de fagon a pouvoir exercer un effort de 
5 compression sur un melange place a I'interieur du 
moule 10 . 

Event uellement, et comme represents 

schematiquement , le plateau inf erieur 16 peut porter 
une piece en saillie 20, par exemple de forme semi- 
10 ovoide, destinee a former une cavite dans 1' element a 
f abriquer . 

Le melange destine a etre introduit dans le 
moule 10 comprend du platre et une quantite minimale 
d'eau, correspondant sensiblement au doiable de la 

15 quantite d'eau necessaire a la reaction d'hydratation 
et de crystallisation du platre a la pression 
atmosphSrique . 

De fagron bien connue, le platre est un semi- 
hydrate de sulfate de calcium, obtenu par cuisson du 

20 gypse qui est un dihydrate de sulfate de calcium. Le 
platre couramment disponible dans le commerce 
comprend un certain nombre d' adjuvants, et notamment 
des retardateurs de prise. Toutefois, dans le precede 
selon 1* invention, on peut aussi bien utiliser du 

25 platre pur, sans adjuvant, ou du platre de mediocre 
qualite, contenant des incuits qui forment des 
accelerateurs de prise. 

Le melange introduit dans le moule 10 comprend 
egalement, de preference, une charge granulaire telle 

3 0 que du sable par exemple, ou tout autre type de 
charge inerte ou chimiquement compatible vis-a-vis du 
platre, comme indique plus haut . La quantite de 
charge dans le melange peut varier assez largement, 
ainsi que la granulometrie de la charge. Par exemple, 

35 le melange introduit dans le moule peut comprendre de 
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est avantageusement definie par but^e du plateau 14 
sur les parois laterales 12 du moule. 

La pression appliquee au melange de platre de 
■ charge et d'eau dans le moule est ensuite augmentee 
5 jusqu*a une valeur seuil a partir de laquelle le 
platre est dissous dans I'eau. Cette valeur limite 
depend de la temperature et aussi du platre utilise, 
et est par exemple d' environ 100 bars a 15**C, 
d' environ 150 bars a 20-25®C, et de 170-180 bars a 

10 40°C. II suffit de comprimer le melange dans le moule 
a une pression legdrement superieure a cette valeur 
seuil, et 1 * application d*une pression tres 
superieure (par exemple le double de la valeur seuil) 
ne modifie que faiblement le resultat final. 

15 La consequence de cette compression du melange 

dans le moule et de 1 ' augmentation de la solubilite 
du platre est que la prise du platre est bloquee et 
qu'il ne se produit aucune cristallisation du platre 
dans le melange. Le phenomene peut s'expliquer de la 

20 fagon suivante : la cristallisation du platre ne se 
produit qu'apres dissolution du platre dans I'eau et 
saturation de la solution formee par le platre et 
I'eau, pour que puisse debuter un processus de 
germination croissance du dihydrate de sulfate de 

25 calcium. La compression du melange dans le moule au- 
dessus de la valeur seuil precitee a pour effet 
d'augmenter la solubilite du platre dans l*eau et 
done de ne pas permettre une saturation de la 
solution qui declencherait la germination croissance 

30 precitee. Cette compression est exercee pendant une 
duree suffisante, par exemple environ 10 a 15 
secondes pour que 1 ' air et 1 ' eau en exces dans le 
melange soient evacues hors du moule. Par diminution 
ou fin de cette compression, on revient a un etat ou, 

35 la solubility du platre dans I'eau €tant plus faible. 
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Pour diminuer la porosite de ces elements et 
ameliorer leur tenue a 1 • eau et au gel, le melange 
introduit dans le moule contient une quantite 
minimale d'eau et une faible quantite d*un agent 
5 fluidifiant; par exemple d'un defloculant. 
Avantageusement , ce defloculant est la melamine, dans 
une quantite inferieure a 0,5 % en poids par rapport 
au piatre . 

La presence de cet agent fluidifiant permet de 

10 reduire au minimum la quantite d^eau dans le melange 
tout en conservant une fluidite suffisante du melange 
pour sa compression sensiblement homogene et 
isostatique dans le moule. 

Les moyens utilises pour 1* execution du precede 

15 selon 1 ' invention peuvent comprendre une presse 
hydraulique d*un type classique, ayant une puissance 
suffisante pour comprimer le melange dans le moule a 
une press ion d^au moins 150 bars. 

On peut egalement utiliser des moyens moins 

20 puissants, permettant par exemple de comprimer le 
melange dans le moule a une pression de I'ordre de 80 
bars, en les associant a d'autres moyens, tels que 
ceux representes en figures 1 et 2 , qui permettent 
d*augmenter la pression dans le moule a une valeur de 

25 140 a 150 bars environ en utilisant une puissance 
hydraulique relativement faible. 

Les moyens representes aux figures 1 et 2 
comprennent des tiges cylindriques 22, qui sont 
montees en translation de fagon etanche dans des 

30 orifices du plateau inferieur 16 du moule et qui sont 
associees a des moyens de poussee pour etre 
introduit es au moins en partie dans le melange 
comprime dans le moule. 

On precede alors de la faqron suivante : 
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Les parois laterales 12 du moule etant 
rapprochees les unes des autres axix cotes de 
1* element a fabriquer et etant bloquees en position, 
on procede comme indique plus haut, en introduisant 
5 le melange dans le moule, en le tassant et en le 
comprimant jusqu'a 150 bars environ. Ensuite, pour le 
demoulage, on retire le plateau superieur 14 du moule 
et on ecarte lateralement les parois 12 les unes des 
autres. Les moyens de d^placement des parois 12 et de 

10 blocage de ces parois en position peuvent etre 
mecaniques ou hydrauliques - 

Les principales etapes du procede selon 
1' invention ont ete representees schematiquement dans 
1 ' organigramme de la figure 3. 

15 On retrouve dans cet organigramme une etape 26 

de melange a sec du platre et de la charge, une etape 
28 d* introduction du melange de platre, de charge et 
d'eau dans le moule 10, une etape 30 de tassement du 
melange dans le moule, une etape 32 de compression du 

20 melange dans le moule a une pression par exemple de 
I'ordre de 150 bars, une etape 34 de demoulage de 
1' element ainsi obtenu et une etape finale 36 ou on 
laisse s ' operer la cristallisation du platre a I'air 
libre . 

25 La duree de 1 ' etape 3 0 est de 10 a 15 secondes, 

et celle de 1 'etape 32 de 20 a 30 secondes par 
exemple, 1 ' augmentation progressive de la pression 
entre les etapes 30 et 32 permettant une bonne mise 
en place des constituants du melange. La pression est 

30 maintenue a la valeur limite, ici 150 bars, pendant 
10 a 15 secondes environ, puis est annulee pour le 
demoulage, 1' etape 34 ayant une duree d'environ 
15 secondes. La duree totale des etapes de 
compression et de demoulage est d' environ 

3 5 60 secondes, ce qui donne la cadence de fabrication 
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REVENDl CATIONS 

1 - Precede de fabrication d'lin element de 
construction a base de platre, consistant a placer au 
5 moins du pl^tre et de I'eau dans im moule (10) a la 
forme de 1' Element a obtenir, k comprimer le melange 
platre et eau dans le moule, et a demouler 1' Element 
de construction, caracteris^ en ce qu*il consiste a 
appliquer au melange dans le moule une pression au 
10 moins egale a une valeur seuil a partir de laquelle 
on empSche la cristallisation du platre en augmentant 
sa solubilite dans I'eau, puis a provoquer sa 
cristallisation rapide par diminution de la pression 
appliquee au melange. 

15 

2. - Precede selon la revendication 1, 
caracterise en ce que la quantite d'eau dans le 
melange est sensiblement egale au double de la 
quantite d'eau necessaire a la cristallisation du 
20 platre a la pression atmospherique , et est de 35 a 40 
parts en poids d'eau pour 100 parts en poids de 
platre lorsque la valeur seuil de la compression est 
d' environ 150 bars. 

25 3 - Precede selon la revendication 1 ou 2, 

caracterise en ce qu'il consiste a provoquer la 
cristallisation du platre dans le melange par 
annulation de la compression du melange. 

30 4 - Precede selon la revendication 1, 2 ou 3, 

caracterise en ce qu*il consiste a provoquer la 
cristallisation du platre dans le melange par 
demoulage de 1' Element resultant de la compression du 
melange dans le moule (10) . 



35 
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precitee de la pression augmente avec la temperature 
et varie de 100 a 150 bars environ quand la 
temperature passe de 15 a 20^ C environ. 

5 13 - Procede selon l*une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que 1 » application au 
melange dans le moule d'une pression au moins egale a 
la valeur limite precitee est realisee par 
enfoncement dans le melange, a 1 * intej" |"»^ du moule, 

10 d'au moins un element a section transversale reduite 
par rapport a la section transversale correspondante 
de la cavite de moulage, cet element comprenant par 
exemple une tige cylindricpae guidee en translation a 
etancheite dans un orifice d*une parol du moule et a 

15 laquelle on applique une poussee axiale pour 
I'enf oncer dans le melange. 



